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Abstract of FR2775252 

(a) A roll of lay-flat tubular sheathing is cut to 
length for the product (2). (b) It is welded over 
the entire width of the tubing and (c), the 
product is inserted into the cut length (4). (d) 
The open end of the tubing is closed, again by 
welding. Stage (b) may precede or follow (a). It 
may alternatively follow (c). An Independent 
claim is included for the composite thermo- 
sealed tubular package. Preferred features: 
Stages (a) and (b) are simultaneous. In a 
composite otherwise identical to that claimed, 
a layer of adhesive intervenes between 
aluminum and paper. 
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PROCEDE D'EMBALLAGE, DESTINE NOTAMMENT A DES PRODUITS ALIMENTAIRES VENDUS AU DETAIL, 
ET EMBALLAGE CORRESPONDANT. 




Le procede d'emballage selon rinvention comporte 
les etapes suivantes: 

a) a partir d'une gaine, de preference presentee sous la 
forme d'un rouleau, decoupe d'une longueur adaptee au 
produit a emballer (2), 

b) realisation d'une soudure sensiblement perpendicu- 
lairement a I'axe de la gaine sur environ toute la largeurde 
cette derniere, 

c) mise en place du produit a emballer (2) dans le mor- 
ceau de gaine decoupS (4), 

d) fermeture de la gaine (4) du cote oppose a la premie- 
re soudure, par soudage egalement, 

I'etape b) pouvant etre r^alisee avant I'etape a), apres 
I'etape a) ou apres I'etape c). 

L'emballage selon rinvention se pr6sente sous la forme 
d'une gaine (4) en materiau composite thermoscellable. 
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La presente invention concerne un procede 
d' emballage, destine notamment a des produits alimentaires 
vendus au detail, ainsi qu'un emballage mis en oeuvre dans 

un tel procede. 

La presente invention concerne plus 

particulierement les precedes d« emballage par 
thermocouple. Ces precedes sont notamment utilises pour 
emballer des produits salissants, par exemple gras et/ou 
humides, ou bien des produits necessitant un emballage 
Stanche pour eviter toute deterioration au contact avec 

l'air. 

Le document FR - 2 403 266 revele une machine 
permettant un emballage etanche a 1'aide d'un pap.er 
enduit sur 1'une de ses faces d-un mater.au 
thermosoudable, tel que du polyethylene. Une telle aachxne 
comporte une cuvette solidaire d'un socle entouree sur 
trois de ses c6tes par un cadre en U, et destxnee * 
recevoir le produit a conditionner apres qu'elle axt M 
recouverte par sensiblement la moitie d'une feuxlle 
d< emballage thermosoudable , et une machoire chauffante de 
mSme profil que le cadre articulee sur un axe horizontal. 

Pour emballer un produit, on place done u 
feuille de dimension adaptee a la machine a thermosouder 
sur cette derniere, on place le produit a emballer sur la 
feuille entre les branches du U du cadre, on replie la 
feuille et en faisant pivoter la machoire chauffante, on 
vient sceller la feuille repliee sur trois c6tes. La 
feuille est placee de telle sorte que, une fois soudee, on 
forme un emballage etanche, 1'etancheite etant obtenue sur 
trois c6tes par les soudures et sur le quatrieme c6te par 
le pliage. 

Cette machine et ce procede permettent d'obtenir 
une bonne fermeture du papier, garantissant ainsi une 
bonne conservation du produit et evitant des salissures. 

Toutefois, ce precede presente plusxeurs 
inconvenients. Le principal est que la taille de la 
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feuille utilis^e est adapt^e & la taille de la machine et 
non pas h la taille du produit h emballer. On utilise done 
autant de papier pour une petite quantity de produit que 
pour une quantity plus importante. De plus, de par la 
5 soudure r6alis£e par une machoire en U f la machine & 
thermosouder prend une place importante sur le comptoir du 
vendeur . 

La pr£sente invention vise & fournir un proc£d£ 
d'emballage et un emballage permettant d 1 adapter la 

10 quantity de papier h la quantity de produit h emballer, De 
preference, ce procede pourra etre mis en oeuvre avec un 
materiel d ■ encombrement reduit et permettra de realiser 
1 ' emballage d 1 un produit rapidement . 

A cet effet, le procede qu'elle propose est un 

15 procede d' emballage , notamment pour produit s alimentaires 
vendus au detail, qui, selon 1' invention, comporte les 
Stapes suivantes : 

a) & partir d'une gaine, de preference presentee 
sous la forme d'un rouleau, decoupe d'une longueur adaptee 

20 au produit & emballer, 

b) realisation d'une soudure sensiblement 
perpendiculairement h l'axe de la gaine sur environ toute 
la largeur de cette derniere, 

c) mise en place du produit & emballer dans le 
25 raorceau de gaine decoupe, 

d) fermeture de la gaine du cote oppose h la 
premiere soudure, par soudage egalement, 

1'etape b) pouvant etre realisee avant 1'etape a), 
aprds 1'etape a) ou apr&s 1'etape c). 

30 La quantity de materiau d'emballage est ainsi 

parfaitement adaptee au produit k emballer. De plus, 
quelle que soit la taille du produit & emballer, deux 
soudures suffisent. Avec le procede decrit au preambule, 
lorsque le produit & emballer ne rent re pas dans le cadre 

35 en U de la machine & souder, l f emballage devient 
difficile, voire impossible. Le procede selon 1' invention 
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permet un emballage rapide et met en oeuvre un materiel 
bon marche, simple et peu encombrant. 

Dans le procede selon 1' invention les etapes a) et 
b) peuvent etre r^alis6es simultanement . 

La presente invention concerne egalement un 
emballage pour la mise en oeuvre du procede decrit ci- 
dessus. Cet emballage pour produits alimentaires , se 
presente sous la forme d'une gaine en materiau composite 

thermoscellable . 

Dans une forme de realisation pr£f(§r<§e, la gaine 
comporte deux feuilles poshes 1'une sur 1' autre et soudees 
au niveau de leurs bords longitudinaux. 

Le materiau composite utilise dans 1' emballage 
selon 1' invention comporte avantageusement une premiere 
couche d' aluminium, une seconde couche de polyethylene 
basse density, une troisieme couche de papier, de type 
papier kraft blanchi, et une quatrifcme couche de 
polyethylene basse densite. 

Une autre forme d» execution prevoit que le 
mater iau composite comporte une premiere couche 
d 1 aluminium, une seconde couche de colle, une troisieme 
couche de papier, de type papier kraft blanchi, et une 
quatrieme couche de polyethylene basse densite. 

De toute fagon, 1' invention sera bien comprise h 
l'aide de la description qui suit, en reference au dessin 
schematique annexe, representant h titre d'exemple non 
limitatif un emballage selon l f invention. 

Figure 1 est une vue de dessus montrant un 
emballage selon 1 4 invention Si l'interieur duquel se trouve 
un poisson, 

Figure 2 est une vue h echelle agrandie montrant 
la structure d'une paroi de 1' emballage de la figure 

pr6cedente , et 

Figure 3 represente schematiquement un procede 

d'obtention d'un emballage selon 1* invention. 

La figure 1 represente un emballage selon 




1" invention dans lequel a ete glisse un poisson 2. Cet 
emballage se presente sous la forme d'une gaine 4 obtenue 
en soudant deux feuilles 6 et 8 l'une & 1' autre. Une 
soudure 10 apparait sur les bords longitudinaux des 
5 feuilles 6 et 8. Ces soudures 10 sont r€alis€es au plus 
pr&s des bords longitudinaux des feuilles 6 et 8 afin de 
laisser un maximum d'espace disponible pour emballer un 
poisson ou autre entre les deux feuilles 6 et 8 • Pour 
fermer la gaine 4, il suffit de realiser au niveau de 

10 chaque ouverture 12 situ£e Si chaque extremite de la gaine 
une soudure transversale (non representee) reliant les 
deux soudures 10 longitudinales . 

Le materiau utilise pour les feuilles 6 et 8 est 
un materiau composite. La figure 2 represente & echelle 

15 agrandie une coupe faite h travers l'une de ces feuilles. 

La couche exterieure 14 de chaque feuille 6, 8 est 
une couche d ' aluminium recouverte d ' un vernis 
nitrocellulosique. La seconde couche 16 , voisine de la 
premiere, est en polyethylene basse densite (PEbd). 

20 Une troisieme couche 18 est realisee en papier 

kraft blanchi. Le papier kraft est un papier de resistance 
mecanique eievee, compose de pures pates chimiques de bois 
resineux, ecrues au sulfate. Une quatrieme couche 20 
formant la surface interieure de la gaine 4 est realisee 

25 en PEbd. La presence de cette derni^re couche 20 permet le 
thermosoudage de deux feuilles. En effet, lorsque l'on 
presse l'une contre 1' autre deux feuilles de ce materiau, 
les couches exterieures de PEbd etant l'une contre 
1' autre , en chauffant localement h I'endroit oil l'on 

30 exerce une pression, le PEbd des deux feuilles se faisant 
face fond et, grace & la pression, on realise localement 
une soudure . 

La gaine 4 est de preference conditionnee sous 
forme de rouleau. Pour alors obtenir une gaine h la 
35 longueur souhaitee, il suffit de d6rouler cette longueur 
predeterminee et de couper. La figure 3 montre 
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schematiquement un precede de fabrication d'un rouleau de 
gaine. 

Sur la gauche de la figure 3, sont representees 
deux bobines 22 de film a plat dont la composition 

5 correspond a celle d6crite en reference a la figure 2. Ces 
bobines 22 sont deroulees de telle sorte que les couches 
20 de PEbd se trouvent l'une face a 1' autre. Une 
impression facultative est realisee sur une face ou sur 
les deux faces exterieures des deux films a plat se 

0 trouvant l'un face a 1* autre. Cette impression est 
realisee dans un poste d' impression 24 et est r6alisee sur 
ia couche 14 en aluminium. Ce poste d' impression 24 
integre egalement un poste de laquage. Lorsque le materiau 
est prelaque, ce poste de laquage integre" est bien entendu 
15 inutile. 

Apres 1' impression, le film passe dans un poste de 
soudage 26. Les bords longitudinaux du film sont soudes 
thermiquement l'un a 1' autre pour former une gaine. Cette 
gaine est alors decoupee dans un poste de decoupage 28 
avant d'etre bobinee pour realiser un rouleau de gaine 30. 

L« invention propose egalement un proc6de 
d'emballage, notamment pour produit alimentaire vendu au 
detail, mettant en oeuvre une gaine telle par exemple la 

gaine decrite ci-dessus. 

Pour emballer un article, par exemple un poisson 
2, on deroule le rouleau 30 de gaine d'une longueur 
predeterminee correspondant a la longueur du poisson 2 et 
on separe un morceau de gaine de cette longueur du rouleau 
30 par decoupage. Le poisson 2 est mis en place dans la 
gaine 4 ainsi decoupee (figure 1). Pour fermer la gaine 4 
et placer le poisson 2 dans une enceinte etanche, 
permettant ainsi une bonne conservation du poisson 2 et 
evitant tout risque de salissure par le 
poisson 2, une soudure est realisee aux deux extremes 
35 ouvertes 12 de la gaine 4. Ces soudures sont r6alisees 
sensiblement perpendiculairement a l'axe de la gaine 4 et 
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sur une longueur correspondant sensiblement & la largeur 
de la gaine 4. Le poisson 2 est alors parf aitement 
emball£. On peut 6galement r6aliser une soudure au niveau 
d'une extr£mit6 ouverte 12 de la gaine 4 avant de placer h 
5 l^nt^rieur de la gaine un produit h emballer 2, Cette 
soudure peut etre r£alis£e avant ou apr£s la d^coupe de la 
gaine h la longueur souhait^e. On peut en effet par 
exemple r6aliser une soudure k une distance pr£d6termin6e 
de l'extr^mit^ libre de la gaine se trouvant sur le 

10 rouleau et couper ensuite une longueur de gaine juste au- 
delk de la soudure r£alis£e. La soudure peut 6galement 
etre r6alis£e apr£s d^coupe d'un morceau de gaine et avant 
mise en place du produit ci emballer- II est meme 
envisageable de r^aliser simultan6ment la d^coupe de la 

15 gaine k la longueur souhait£e et le soudage transversal de 
cette gaine. Par ces divers proc£d€s on obtient un sac 
dans lequel on vient placer le produit h emballer 2. II 
suffit alors de fermer 1'ouverture du sac pour obtenir un 
emballage £tanche. 

20 Par rapport aux proc6d6s d'emballages connus , tels 

que celui d£crit par exemple au pr€ambule de la pr6sente 
deraande de brevet , le proc£d£ d ' emballage selon 
1* invention pr6sente l'avantage de permettre d' adapter la 
taille de 1' emballage k la taille du produit & emballer. 

2 5 De plus, les soudures k r^aliser sont des soudures droites 
ce qui permet d" avoir un dispositif de soudage d'un 
encombrement r£duit. Ce proc6d6 permet 6galement un 
emballage rapide et de bonne quality. 

Comme il va de soi, 1* invention ne se limite pas 

30 au proc6d6 et k 1* emballage d^crits ci-dessus k titre 
d' exemple non limitatif ; elle en embrasse au contraire 
toutes les variantes . 

Ainsi par exemple, la gaine utilis^e n'est pas 
forc^ment une gaine obtenue en soudant l'une contre 

35 1' autre deux feuilles d'un meme mat£riau. On pourrait 
r6aliser une gaine sans soudure ou bien une gaine avec une 
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seule soudure obtenue alors en repliant une feuille at en 
soudant les bords libres opposes a la pliure. 

Le materiau utilise pour realiser les feuxlles 
peut etre different du materiau decrit. Dans le materxau 
decrit, on peut par exemple remplacer la couche 
intermediate de PEbd par une colle. On peut aussx 
utiliser un materiau ne comportant pas d- alumnxum II 
suffit en fait que le materiau utxlxse soxt 

thermosoudable. 

Le precede de realisation d'une game decrxt peut 

aussi differer de la description ci-dessus. En effet sx 
la gaine ne comporte pas de soudure, ce precede n- est pas 
applicable. De plus, les soudures realisees peuvent etre 
remplacees par exemple par une contrecollage a chaud ou a 
froid de deux feuilles- 
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REVINDICATIONS 

1. Procede d* emballage, notamment pour produits 
alimentaires vendus au detail , caracterise en ce qu'il 
comporte les etapes suivantes : 

5 a) £ partir d'une gaine, de preference presentee 

sous la forme d'un rouleau (30), decoupe d'une longueur 
adaptee au produit & emballer ( 2 ) , 

b) realisation d'une soudure sensiblement 
perpendiculairement h. 1 1 axe de la gaine sur environ toute 

10 la largeur de cette derni^re, 

c) mise en place du produit Si emballer (2) dans le 
morceau de gaine decoupe ( 4 ) , 

d) fermeture de la gaine (4) du cdte oppose ct la 
premiere soudure, par soudage egalement, 

15 l'6tape b) pouvant etre realisee avant l'etape a), 

apres l'etape a) ou apr&s l'etape c), 

2 . Procede selon la revendication 1 , caracterise 
en ce que les etapes a) et b) sont realisees 
s imult anement - 

20 3. Emballage pour produits alimentaires, 

caracterise en ce qu'il se presente sous la forme d'une 
gaine (4) en materiau composite thermoscellable. 

4. Emballage selon la revendication 3, caracterise 
en ce que la gaine (4) comporte deux feuilles (6,8) poshes 

25 l'une sur 1' autre et soudees (en 10) au niveau de leurs 
bords longitudinaux^ 

5. Emballage selon l'une des revendications 3 ou 
4 , caracterise en ce que le materiau composite comporte 
une premiere couche (14) d' aluminium, une seconde couche 

30 (16) de polyethylene basse density (PEbd), une troisieme 
couche (18) de papier, de type papier kraft blanchi, et 
une quatrifeme couche (20) de polyethylene basse densite 
( PEbd ) . 

6. Emballage selon l'une des revendications 3 ou 
35 4, caracterise en ce que le materiau composite comporte 

une premiere couche (14) d' aluminium, une seconde couche 
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de colle, une troisieme couche (18) de papier, de type 
papier kraft blanchi, et une quatrieme couche (20) de 
polyethylene basse density. 
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